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Z F Sachs AG - Schweinfurt 


Patentanmeldung 


Patentanspruche 


1 . Verfahren zur Herstellung eines Kolbens, wobei der Kolben einen Kolbenkorper 
umfasst, mit Flussigkeitsdurchtrittskanalen, die von Ventilscheiben auf Auflage- 
korpern mit Ventilauflageflachen abgedeckt werden, wobei der Kolbenkorper 
scheibenformig, einteilig und mittels Pragestanzen ausgefuhrt ist und ausge- 
herid von einem Kolbengrundkorper die auf einer Kolbenseite erhabenen Auf- 
lagekorper auf der axial gegeniiberliegenden Kolbenseite als Vertiefungen 
ausgebildet sind und der Kolben mindestens ein Auflager fur die Ventilscheiben 
aufweist, das auf beiden Kolbenseiten ebenfalls aus dem Kolbengrundkor- 
per (29) gepragt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Auflager (33) des Kolbenkorpers (5G) in einem Gesenkwerkwerk- 
zeug (43a; 43b) unter Materialfluss gegen die Pressbewegung eines Umform- 
werkzeugs (45; 47) aus dem Kolbenkorper geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich einer herzustellenden Durchgangsoffnung (31), die von dem 
Auflager (33) umschlossen wird, ein Stempel (45; 47) gedruckt wird, dessen 
Verdrangervolumen im Kolbenkorper in den Bereich des Auflagers (33) flieSt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Durchmesser des Stempels (45; 47) kleiner ist als die vorgesehene 
Durchgangsoffnung (31). 

4. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeweils ein Stempel (45; 47) synchron von beiden Kolbenseiten in deYi 
Kolbenkorper eingepresst wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Stanzrohling (37) fur den Kolbengrundkorper eine groBere Material- 
starke (R) aufweist als der Kolbengrundkorper (5G) im Endzustand, wobei das 
durch Stauchen anfallende Differenzvolumen durch Materialfluss das Aufla- 
ger (33) bestimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das anfallende Differenzvolumen zwischen dem Stanzrohling und dem 
Kolbengrundkorper (5G) im Endzustand zum Auflager (33) flieSt. 
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Z F Sachs AG - Schweinfurt 


Patentanmeldung 


Verfahren zur Herstellung eines Kolbens 


Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kolbens entsprechend 
dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 . 

Aus der DE 197 35 249 CI ist ein Kolben bekannt, der mittels Pragestanzen 
hergestellt ist. Ausgehend von einem Kolbengrundkorper erstrecken sich auf bei- 
den Seiten erhabene Ventilauflageflachen sowie zentrale Auflagen fur Ventil- 
scheiben. Sowohl die Auflage wie auch die Ventilauflageflache werden durch 
wechselseitiges Pragen aus dem Kolbengrundkorper gepragt. Wie man aus der 
Fig. 3 der DE 197 35 249 C1 im Bereich der schmalen Segmente 37 erkennt, 
setzen die umformbaren Volumenanteile Grenzen hinsichtlich der GroSe der Auf- 
lager in Umfangsrichtung aber auch bezuglich des AuSendurchmessers. Fur eine 
prazise Dampfkrafteinstellung muss eine auf dem Auflager liegende Unterseite 
einer Ventilscheibe auf einem gleich groBen oder besser groSeren Durchmesser 
abgestutzt werden als der Au&endurchmesser einer Spannscheibe oder Spann- 
mutter auf der Oberseite der Ventilscheibe. Eine mangelhafte Unterstutzung der 
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Ventilscheibe an der Unterseite kann zu Dampfkraftstreuungen fiihren, die in der 
laufenden Produktion aufwandig festgestellt und aussortiert werden mussen. 

Alternativ kann man die Auflager auch durch einen separaten Auflagerring erzeu- 
gen, der in eine Sacklochoffnung des Kolbens eingepresst ist. Es hat sich aber 
gezeigt, dass ein eingepresster Auflagerring beim Spannen der Ventilscheiben auf 
den Kolben sehr kleine Setzerscheinung ausgefuhrt, die sich am Rand der Ventil- 
scheiben teilweise deutlich verstarken konnen und dabei sehr kleine Leckagestelle 
erzeugen, die sich insbesondere bei tendenziell harteren Dampfkrafteinstellungen 
am Kolbenventil negativ auswirken. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es einen durch Pragestanzen herstellbaren 
Kolben derart weiterzuentwickeln, dass das Problem der Auflager fur die Ventil- 
scheibe zumindest reduziert wird. 

ErfindungsgemalS wird die Aufgabe dadurch gelost, dass das Auflager des Kol- 
benkorpers in einem Gesenkwerkwerkzeug unter Materialfluss gegen die Pressbe- 
wegung eines Umformwerkzeugs aus dem Kolbenkorper geformt wird. 

Der groSe Vorteil im Vergleich zum Stand der Technik besteht darin, dass durch das 
„Aufflie&en" von Volumen aus dem Kolbenrohling ein deutlich groSeres Auflager, d. 
h. insbesondere mit einem groReren AuBendurchmesser, erreicht werden kann. Da- 
mit sind die beiden Hauptprobleme aus dem Stand der Technik behoben. Einerseits 
liegt ein insgesamt deutlich groReres Auflager vor, so dass die Ventilscheiben besser 
vorgespannt werden konnen und das Auflager ist einteilig mit dem Kolbengrundkor- 
per, so dass auch die Nachteile eines eingepressten Auflagerrings umgangen wur- 
den. Das AufflieSen stellt eine Kaltverfestigung des Kolbens dar, so dass der bisher 
vorliegende Setzeffekt am Auflager minimiert ist. 

So wird im Bereich einer herzustellenden Durchgangsoffnung, die von dem Auflager 
umschlossen wird, ein Stempel gedruckt, dessen Verdrangervolumen im Kolbenkor- 
per in den Bereich des Auflagers flie&t. Bisher wurde die Durchgangsoffnung, sofern 
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vorhanden, vollstandig ausgestanzt. Das Stanzvolumen stellt Abfall dar. Mit diesem 
Herstellungsschritt wird bisher verlorenes Volumen ausgenutzt. 

Dabei ist der Durchmesser des Stempels kleiner als die vorgesehene Durchgangs- 
5 offnung. Es verbleibt dann ein Restvolumen, dass eine abschlieRende Durchgangs- 
stanzung in Verbindung mit einer qualitativ hochwertigen Oberflache und vor allem 
gestalt- und lagegenauen Malihaitigkeit garantiert. 

Es sollen auf beiden Seiten Auflager fur die Ventilscheiben hergestellt werden. Fur 
10 einen gezielten Materialfluss wird jeweils ein Stempel synchron von beiden Kolben- 
seiten in den Kolbenkorper eingepresst. 

i 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, dass ein Stanzrohling fur den Kolbengrund- 
korper eine grofcere Materialstarke aufweist als der Kolbengrundkorper im Endzu- 

15 stand, wobei das durch Stauchen anfallende Differenzvolumen durch Materialfluss 
das Auflager bestimmt. Die Auflager benotigen keine besonders groRe Hohe bezo- 
gen auf den Kolbengrundkorper. Wenn man beispielsweise den Stanzrohling 1 mm 
dicker wahlt als die Gesamthohe des Kolbens und dann den Kolbengrundkorper 
beidseitig um 0,5 mm staucht, dann hat man schon ein beidseitig jeweils Auflager 

20 erreicht. 

( Man kann zusatzlich vorsehen, dass das anfallende Differenzvolumen zwischen 
MJp dem Stanzrohling und dem Kolbengrundkorper im Endzustand zum Auflager flie&t. 
Damit lasst sich der Durchmesser und/oder die Hohe des Auflagers vergroBern. 

25 

Anhand der folgenden Figurenbeschreibung soli die Erfindung naher erlautert wer- 
den: 

Es zeigt: 

30 

Fig. 1 Beispielhafte Anwendung des Kolbens in einem Schwingungsdampfer; 
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Fig. 3 Kolben in Gesenkwerkzeughalften 

5 

Die Fig. 1 zeigt beispielhaft ein Kolbenzylinder-Aggregat 1 in der Ausfuhrung eines 
Einrohrschwingungsdampfers. Grundsatzlich lasst sich die Erfindung auch bei ande- 
ren Kolbenzylinder-Aggregaten anwenden. 

10 Der Einrohrschwingungsdampfer 1 besteht im wesentlichen aus einem Druckrohr 3, 
indem ein Kolben 5 an einer Kolbenstange 7 axial beweglich angeordnet ist. An der 
} ^ Austrittsseite der Kolbenstange 7 verschliedt eine Kolbenstangenfuhrung 9 einen mit 
Dampfmittel gefullten Arbeitsraum 11, der durch einen Trennkolben 13 von einem 
Gasraum 15 getrennt ist, der endseitig einem Boden 17 mit Auge 19 aufweist. 

15 

Bei einer Kolbenstangenbewegung wird Dampfmedium durch Dampfventile 21 im 
Kolben 5, die von Ventilscheiben 23 gebildet werden, verdrangt. Ein Kolbenring 25, 
der eine Umfangsflache des Kolbens 5 abdeckt, verhindert ein seitliches Umstromen 
des Kolbens und ubernimmt die reibungsreduzierte Ftihrung des Kolbens. 

20 

Die Fig. 2 zeigt eine Draufsicht des Kolbens 5 im Fertigzustand. Ausgehend von ei- 
nem Kolbengrundkorper 5G erstrecken sich erhabene, schraffiert dargestellte Ventil- 
k (W auflageflachen 5V um Durchgangskanale 27; 29, wobei die Ventilscheiben 23 auf 
den Ventilauflageflachen 5V gespannt sind. Die auf der einen Kolbenseite erhabe- 
25 nen Ventilauflageflachen 5V sind auf der anderen Kolbenseite volumengleich als 
Vertiefung 5T ausgeftihrt. Um eine zentrale Durchgangsoffnung 31 fur die Kolben- 
stange 7 sind beidseitig kreisringformige Auflager 33 einstiickig aus dem Kolbenkor- 
per geformt. 

30 Der Kolben 5 wird durch ein Prage-Stanz-Verfahren hergestellt. Man kann den Koi- 
benkorper gleich vollstandig aus einem Materialstreifen freischneiden und muss 
dann dieses vergleichsweise kleine Bauteil separat durch die weiteren Prageverfah- 
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rensschritte fuhren, oder man schneidet den Kolbengrundkorper in einem abschlie- 
Senden Stanzarbeitsschritt erst dann aus, wenn die Oberflachenkontur des Kolbens 
fertiggestellt ist. Bei dieser Vorgehensweise kann jedoch nicht vollstandig ausge- 
schlossen werden, dass durch die Prage- und Stanzarbeitsschritte an einern Kolben 
ein benachbarter Kolben, wenn auch in einem geringen Ma&e, mitverformt wird. Bei 
der dargestellten Freischneidung des Kolbengrundkorpers werden beide beschrie- 
benen Probleme umgangen. 

In der Fig. 3 ist mit strichpunktierten Linien ein axial geteiites Gesenkwerk- 
zeug 43a; 43b dargestellt, das der Herstellung der kreisringformigen Auflager 33 
dient. Das Gesenkwerkzeug weist die Negativkontur des Kolbengrundkorpers und 
seiner beidseitigen Auflager 33 fur die Ventilscheiben der Dampfventile auf. Ge- 
nerell gibt es zwei erfindungsgemafce Verfahrensvarianten, wie die Auflager 33 
durch eine Pressbewegung eines Umformwerkzeugs und einem Materialfluss aus 
dem Kolbengrundkorper gegen die Pressbewegung geformt werden kann. Die 
beiden Verfahrensvarianten konnen auch in Kombination eingesetzt werden. 

Bei einer besonders wirtschaftlichen Vorgehensweise wird ein Stanzrohling 37 
verwendet, dessen Materialstarke der Hohe H des Kolbengrundkorpers 5G ent- 
spricht. In diesem Fall liegen die beiden Gesenkwerkzeughaifte 43a; 43b an ihren 
AuBenrandern geschlossen aufeinander. In beiden Gesenkwerkzeughalften ist 
eine Offnung ausgefuhrt, durch die ein Stempel 45, 47 axial in den Kolbengrund- 
korper gedruckt werden kann. Das von den Stempeln verursachte Verdrangervo- 
lumen im Bereich der noch herzustellenden Durchgangsoffnung 31 fiir die Kol- 
benstange flie&t in den Bereich des vorgesehenen Auflagers 33. Die Gesenk- 
werkzeughalften begrenzen die Kontur der Oberseite und den Durchmesser des 
Auflagers 33. Dieses FlieBverhalten soli durch unterschiedliche Schraffur zwi- 
schen Kolbengrundkorper 5G und dem Auflager 33 verdeutlicht werden. Wenn 
von beiden Seiten ein Stempel 45, 47 in den Kolbengrundkorper gedruckt wird f 
so stellt sich ein Restquerschnitt 49 zwischen den Stempeln ein, der sehr stark 
verfestigt ist und mit einem sinnvollen Aufwand fiir einen weiteren Materialfluss 
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nicht mehr zu Verfugung steht. Dieser Restquerschnitt zwischen den Stirnflachen 
der Stempel ist gekreuzt schraffiert. 

Ein weiterer Restquerschnitt entsteht dadurch f dass der Durchmesser der Stem- 
pel 45, 47 kleiner ist als die vorgesehene Durchgangsoffnung 31. Wenn die Auf- 
lager 33 durch den Materialfluss aufgestellt sind, wird der gesamte Restquer- 
schnitt 49 auf den Nenndurchmesser fur die Durchgangsoffnung der Kolbenstan- 
ge ausgestanzt. 

Bei einer Alternativvariante weist der Stanzrohling fur den Kolbengrundkorper 
eine groSere Materialstarke R auf als der Kolbengrundkorper 5G im Endzustand 
aufweisen soli. Bei dieser Vorgehensweise kann man mit einer axialen Stauch- 
bewegung der Gesenkwerkzeughalften mit dem Mate s die Auflager 33 einfach 
dadurch herstellen, in dem man die restliche Oberflache des Kolbengrundkorpers 
5G im Vergleich zum vorgesehenen Auflager 33 durch Stauchen des Stanzroh- 
lings einfach absenkt. Der benotigte Hohenunterschied zwischen dem Auflager 
und dem Kolbengrundkorper ist nicht sehr grofc. Das uberflussige Volumen wird 
dann nach auBen verdrangt und durch das abschliefcende Ausstanzen des Kol- 
bens aus dem Stanzrohling entsorgt. Sicherlich sinnvoller ist es jedoch, wenn das 
durch die axiale Stauchbewegung der Gesenkwerkzeughalften anfallende Diffe- 
renzvolumen zwischen dem Stanzrohling und dem fertigen Kolbengrundkorper im 
Endzustand zum Auflager geflossen ist. Dafur umschlie&en die Gesenkwerkzeug- 
halften 43a; 43b den Kolbengrundkoper die Umfangsflache des Kolbens bis auf 
das MaB s. Wenn man dieses Verfahren einsetzt, kann man in Abhangigkeit der 
herzustellenden Geometrie des Kolbenkorpers ggf. zusatzlich noch den Material- 
fluss durch die Verwendung der Stempel ausnutzen. 
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Z F Sachs AG - Schweinf urt 


Patentanmeldung 


Zusammenfassung 


Verfahren zur Herstellung eines Kolbens, wobei der Kolben einen Kolbenkorper urn- 
fasst, mit Flussigkeitsdurchtrittskanalen, die von Ventilscheiben auf Auflagekorpern 
mit Ventilauflageflachen abgedeckt werden, wobei der Kolbenkorper scheibenformig, 
einteilig und mittels Pragestanzen ausgefuhrt ist und ausgehend von einem Kolben- 
grundkorper die auf einer Kolbenseite erhabenen Auflagekorper auf der axial gege- 
nuberliegenden Kolbenseite als Vertiefungen ausgebildet sind und der Kolben min- 
destens ein Auflager fur die Ventilscheiben aufweist, das auf beiden Kolbenseiten 
ebenfalls aus dem Kolbengrundkorper gepragt ist, wobei das Auflager des Kolben- 
korpers in einem Gesenkwerkwerkzeug unter Materialfluss gegen die Pressbewe- 
gung eines Umformwerkzeugs aus dem Kolbenkorper geformt wird. 
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Patentanmeldung 


Patentanspruche ■ • 

Verfahren zur Herstellung eines Kolben^f wobei der Kolben^inen KolberWcarper^Gii 
umfasst, mit Flussigkeitsdurchtrittsk Auflage- 
korpern mit Ventilauflageflachenv^Sgedeckt werden, wobei der Kolb^h^rper^^) 
scheibenformig, einteilig und mitteis Pragestanzen ausgefuhrt ist und ausqe- 
hend von ^mem Kolbengrundkorper^-die auf einer Kolbenseite erhabenen Auf- 
iagekorper auf der axial gegenuberliegenden Kolbenseite als Vertiefungen 
ausgebildet em4 und der KolberKnindestens ein AuflageKTOr die VentilscheibenU^J 
aulweist, das auf beiden Kolbenseiten ebenfalls aus dem Kolbengrundkor- 
per (29) gepragt ist, 

dadurch gekennzeichnet, g 

dass das Auflager (33) des Kolbenkorpers (5G) in einem Gesenkwerk^veflf 
zeug (43a; 43b) unter Materiaifluss gegen die Pressbewegung eines Umform- 
werkzeugs (45; 47) aus dem Kolbenkorper geformt wird. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich einer herzustellenden Durchgangsoffnung (31), die von dem - 

Auflager (33) umschlossen wird, ein Stempel (45; 47) gedruckt wird, dessen 

<pr» * — QT On) , 

Verdrangervolumen im KoIbeiHiROrpekTin den Bereich des Auflagers (33) flieSt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Durchmesser des Stempels (45; 47) kleiner ist als die vorgesehene 
Durchgangsoffnung (31). 

4. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeweils ein Stempel (45; 47) synchron von beiden Kolbenseiten in den 


KolberM<6rpervgingepresst wird. 


5. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, , " , 

dass ein Stanzrohling l97f"fur den KolbengrundkorperVeine groBere Material- 
starke (R) aufweist als der Kolbengrundkorper (5G) im Endzustand, wobei das 
durch Stauchen anfallende Differenzvolumen durch Materialfluss das Aufla- 
ger (33) bestimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das anfallende Differenzvolumen zwischen dem Stanzrohling und dem 
Kolbengrundkorper (5G) im Endzustand zum Auflager (33) flieSt. 
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